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Die Vervollkommnung der F ertigungstechnik
und der Arbeitsorganisation im Landmaschine_nbau der UdSSR

Bearbeitet nach dem gleichnamigen Aufsatzindersowjetischen Zeitschrift,,Die Landmaschine‘“ Nr.12/50 von E. Schikora

In der Zeitschyift ,,Die Landmaschine'' Nv. 121950 berichtet dev Divektor des Zentralinstituls [iir die Fertigungs-
technik (ZITM ), der Stalinpreistriger A. M. Fedjuschin, diber die Vervollkommnung der Fertigungstechnik im
sowjetischen Landmaschinenbau. In fdlgendem wird eine kurze Ubersicht tiber die wesentlichsten Neuerungen ge-

bracht.

Im Jahre 1950 wurden im sowjetischen Landmaschinenbau
in groBem Umfang neue Methoden der Fertigungstechnik, ver-
bunden mit der Anwendung von FertigungsstraBen und der
Mechanisierung der zeitraubenden Arbeitsvorgange, eingefiihrt.

Die Vervollkommnung der Fertigungstechnik erfolgte nach
einem einheitlichen, vom ZITM ausgearbeiteten Plan. Auf den
Landmaschinenwerken wurden neue, vollmechanische Flief-
bander zur Herstellung von Massenartikeln in Betrieb genom-
men, die Arbeit auf die neuen Schnellarbeitsmethoden umgestelit,
die Elektrokontakterwarmung von Schmiedestiicken und die

mechanische Reinigung der GuBstiicke in groBem Umfang ein-,

gefiihrt.

Auf dem Werk ,,Roter Askai‘“ wurde nach einem Projekt
der ZITM die Fliefbandfertigung des Kultivaiors K P-3 einge-
fiihrt, wobei der Transport der Teile, beginnend mit dem Zu-
sammenbau einzelner Gruppen, bis zum fertig lackierten Teil
mechanisch erfolgte. Ferner wurden Fertigungsstrafien, welche
die gesamte Bearbeitung von Massenteilen mechanisieren (ein-
schlieBlich Pre- und Stanzarbeiten, mechanischer Bearbeitung,
Hartung usw.), in Betrieb gestellt. )

Als Beispiel wird die Fertigung von Pflugscharen und Streich-
blechen auf dem Werk ,,Oktoberrevolution angefiihrt. Hier
wurde eine véllig neue Maschinenausristung entwickelt, und
zwar die Schleifmaschine SchPl fiir das Schleifen der Pflug-
schare, die Hdrtemaschine SSsL fiir das Hirten der Schare mit
Hilfe von Hochjrequenzstrimen, eine Biege- und Hirlepresse fur
Streichbleche usw.

Auf dem Taganroger Mihdrescherwerk wurde ein FlieBband
fiir die Herstellung von Hakenketten eingerichtet. Alle Ma-
schinen, mit Ausnahme der Pressen, wurden speziell fiir die Ar-
beit in dieser Fertigungslinie entwickelt. Die Maschinenaggregate
haben automatische Steuerung. Der Fertigungsproze3 wird mit
Hilfe von Zwischenstationen geregelt, wofiir besondere ,,A4kku-
mulatoren'‘ als elastische Auffangglieder eingebaut sind.
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Bild 1 und 2 Die Bohrmaschinen wur-
den mit Mehyspindelbohvkopfen der ver-
schiedensten Konstrukiion versehen

Bild 3

Elektroautomat [ir das
Verschweifen der Elek-
tronteten. In ithm sind
alle Operationen, mit
Ausnahme des Heran-
[iihvens des Schweif3-
kopfes zur Nietstelle,
aulomalisiert

GieBereibetrieb

Eine auBerordentlich wichtige Bedeutung in der Massen- und
GroBserienfertigung von Landmaschinen hat die Arbeit der
GieBereien, da die Teile aus Grau-, Temper- und StahiguB3 den
gréBten Anteil der Landmaschine darstellen.

Im Jahre 1950 wurden in groBem Umfang MaBnahmen zur
Verstarkung der Mechanisierung durch Inbetriebnahme neuer
Flieflbénder in der Formerei, in der Gieflhalle und in der Putz-
abterlung fiir Gulstiicke eingeleitet; dabei wurden neue Gerite
und Maschinen in Betrieb genommen, um die Handarbeit aus-
zuschalten und die Arbeit zu erleichtern.

In der Landmaschinenfabrik ,, KXommudar‘ und auf anderen
Werken wurde die Herstellung der Formsand- und Kern-
mischungen zentralisiert, wobei der Transport der Ausgangs-
malerialien vollstandig mechanisiert wurde. Dadurch kennten
eine Reihe von Hilfsarbeitern freigemacht, die Anordnung der
Arbeitsplatze verbessert, die Leistungsfihigkeit erh6ht und die
Giite der GuBstiicke wesentlich verbessert werden.

Auf dem Werk ,,Oktoberrevolution werden die Kerne fir
das GieBen der Pflugbrust auf Sandstrahl-Kernformmaschinen
hergestellt. Solche Maschinen nehmen nur eine geringe Fliche
ein und haben eine hohe Leistungsfihigkeit. So fertigt ein Kern-
former auf einer Sandstrahl-Formmaschine 850 bis 1000 Kerne
in einer Schicht an Stelle von 90 bis 110 beim Formen von Hand.
Es wird gefordert, daBl Sandstrahl-Formmaschinen in Verbin-
dung mit Vertikal-FlieBband-Trockenanlagen im Landma-
schinenbau weiteste Verbreitung finden miissen.

Auf dem , Rostower Landmaschinenwerk‘ wurden fiir die
Herstellung von Hakenketten einseitige Formplatien verwendet
und die Arbeitstechnik in geringem Umfang geindert. Dadurch
konnten in einer Schicht von 3 Formern bis zu 1600 Formen
hergestellt werden, an Stelle von 900 bei der Verwendung von
doppelseitigen Formplatten.

Im Jahre 1950 begann die Fertigung von Anlagen zum
Putzen der GuBoberfliche mit Metallschrot. Es wurden sowohl
Metallschrotputzmaschinen fiir den Durchgangsbetrieb wie fiir
den stationiren Betrieb in Trommeln aufgestellt.

Ferner wurden umfangreiche Arbeiten zur Umstellung des
Graugusses in metallische Formen zur Erhéhung der Qualitat
und Verringerung des Arbeitskraftbedarfs durchgefiihrt. Das
ZITM hat firr das Tulaer Mahdrescherwerk ein Hochleistungs-
verfahven zum Giefen von Zahnrddern in Kokillen entwickelt;
die Erfahrungen haben gezeigt, daB die VerschleiBfestigkeit der
in Kokillen abgegossenen Zahnrider 10- bis 12mal hoher ist,
als die der in normalem Formsand abgegossenen.
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Bild 4 Elektronen-Kontrollapparal.
Der Automal ersetzt 5 Kontrolleure

Schmiede _und Gesenkscehmiede

Im Jahre 1950 konnte eine weitere Vervollkommnung der
Fertigungstechnik der Vorbereitungs-, Schmiede- und PreB-
arbeiten erzielt werden; erhebliche Einsparungen beim Zuschnitt
der Rohteile konnten durch Anwendung neuer Schneidmethoden
vorgenommen werden. .
" Einen groBen Nutzeffekt erbrachte die Erwarmung der Roh-
teile im Elektrokontakiverfahven (elektrische Widerstands-
erhitzung). Bei diesem Verfahren sind die Abbrandverluste
auBerst gering, die Standfestigkeit der PreBwerkzeuge wird in-
folge Fehlens von Hammerschlag wesentlich erhsht; gleich-
zeitig wird auch die Qualitit des Schmiede- oder PreBteils
besser, da die Erwirmung genauer eingestellt werden kann.
Die Elektroherde nehmen einen geringeren Raum ein und be-
ginnen ihre Arbeit ohne besondere VorbereitungsmafBnahen.
Die Kosten fiir die Erwarmung je Metalleinheit sinken um das
zweifache, die Geschwindigkeit~der Wiarmeabsorbierung des
Metalls erhéht sich um das 40- bis 200 fache, :

Vom ZITM wurde eine Mehrzonen-Elektrokontakt- Evwéymungs-
anlage entwickelt, die vor allem bei groBeren Teilen eine noch
groBere Leistungsfihigkeit hat als die normale Elektroesse.
Daneben kamen in immer gréBerem Umfang Elektroessen fiir
die Erwiarmung von Nieten und von Winkeleisen zur Auf-
stellung.

Auf dem Werk ,,Oktoberrevolution‘ ist in der Abteilung, in
der Pflugschare und Streichbleche hergestellt werden, die kom-
plexe Mechanisierung der Erwarmung, des Biegens und Hartens
der Streichbleche aus Dreilagenstahl projektiert worden. Die

Rohteile durchlaufen einen Elekiroofen mit sich drehender Sohle’

und gelangen vollkommen automatisch in die Biegepresse, wo
das Biegen und Harten in einem Gang erfolgt. Die fiir das
Biegen erforderliche Hitze wird dabei gleichzeitig fiir das Harten
ausgenutzt. Der ganze Vorgang dauert 45 bis 60 Sekunden.

Zur Vervollkommnung der thermischen Bearbeitung wurden
folgende Forderungen erfiillt:

a) Mechanisierung der Transportanlagen zu den Ofen und
Schmiedeeinrichtungen, um Arbeitskrifte zu sparen und die
Arbeit zu erleichtern. Dazu wurden einzelne Schmieden mit
Fliefbdandern fiir die vollstindige 4 ulomatisierung des Trans-
ports und der Bearbeitung mit Spezialéfen und Pressen aus-
geriistet.

b) Ausnutzung der Schmiede- oder PreBwarme fiir das Harten.

¢) Anwendung von neuzeitlichen Hirteverfahren, vor allem des
Hirtens mit Hilfe des Hockfrequenzstromes.

d) Schaffung von mechanischen A ggregaten zur Durchfithrung des
gesamten Komplexes der Hirtearbeiten.

Spanabhebende Bearbeitung

Die hauptsichlichsten Verbesserungen auf dem Gebiet der
spanabhebenden Bearbeitung der Landmaschinenteile waren:
weitere Ausbreitung der modernen Fliefband- und Schnell-
arbeitsmethoden, Umstellung der einfachen mechanischen Be-
arbeitung auf Maschinenstrafien und Spezialmaschinen, Aus-
nutzung der Vielstahlbdnke, Vervollkommnung der Ausstattung
mit Werkzeugen und Vorrichtungen und Einfiihrung von ande-
ren MaBnahmen zur Senkung der Hilfszeiten.

Die immer stirkere Anwendung von Werkzeugen mit Har/-
melallschneiden gestattete eine Steigerung der mittleren Schnitt-
geschwindigkeit bei der Bearbeitung von Stahl bis zu 300 m/min
und bei GuBeisen bis zu 130 m/min. Dabei konnte die Arbeits-
leistung beim Drehen um das 1,5- bis 2 fache gesteigert werden.
Begonnen wurde mit der Einfithrung von prismatischen Form-
drehstahlen mit Hartmetallschneiden fiir die Arbeit auf Dreh-
automaten, wodurch die Schnittgeschwindigkeit um das Dop-
pelte gesteigert werden konnte. Beim Frisen mit dem Stirn-
frdser wurden Schnittgeschwindigkeiten von 150 bis 300 m/min,
beim Frasen von GuBeisen solche von 70 bis 130 m/min bei
cinem Vorschub von 0,3 bis 0,6 mm je Fraszahn erreicht. Um
die Hochstschnittgeschwindigkeiten allgemein einfithren zu
konnen, wurden eine groBere Anzahl von Werkzeugmaschinen
durch Einbau eines stirkeren Motors, entsprechender Antriebs-
scheiben und Zahnriader modernisiert.

Vom ZITM wurden Anleitungen und Zeichnungen f{fiir die
Modernisierung von 22 der in den Werkstitten am starksten
verbreiteten Werkzeugmaschinen ausgearbeitet. In diesen
Unterlagen wurden diejenigen Verbesserungen vorgesehen,
welche fiir eine allgemeine Einfiihrung von Héchstschnitigeschwin-
digheiten (automatisches Anhalten, Beschleunigung der Werk-
zeugriickfiihrung, Mechanisierung des Aufspannens der Werk-
stiicke zur Verkiirzung der Hilfszeiten) notwendig sind.

Eine besondere Bedeutung hat die Anwendung von Vielstahl-
banken fiir die Bearbeitung von Bohrungen, deren Arbeitsauf-
wand beinahe 509, des gesamten Aufwandes fiir die mecha-
nische Bearbeitung im Landmaschinenbau darstellt. Fir diese
Zwecke wurden die Bohrmaschinen mit Mehrspindelbohrkipfen
der verschiedensten Konstruktion versehen (Bild 1 und 2). )

In groBem Umfang werden mit der Einfithrung von Spezial-
maschinen auch die vorhandenen Vorrichtungen einer weit-
gehendsten Modernisierung unterworfen. Vorrichtungen zum
gleichzeitigen Abfasen beider Wellenenden, Aufspannung des
Sigehauses auf dem Support der Drehbank zur gleichzeitigen
Bearbeitung desselben von beiden Seiten mit besonderen Dreh-
kopfen, Einfithrung von PreBluftspann- und Auslésevorrich-

Bild b Der Vielfachautomat [ir die Priifung der
Lénge, des Durchmessers und der Tiefe isl mit
7 Kontrollkopfen mit Hebelfiihllehven beselzt
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tungen seien nur einige Beispiele fiir die Einfithrung der neuen
Arbeitstechnik. .

Als wirksamste Form der Leistungssteigerung wird die Ein-
fiihrung von Spezialmaschinen, Automaten und Halbautomaten
angesehen, die in groBem Umfange laufend an die Werke der
Landmaschinenindustrie ausgeliefert werden. Trotzdem wird
aber in dem Aufsatz darauf hingewiesen, daf viele Hochleistungs-
maschinen von den Betriebsleitern hiufig nicht richtig ausge-

nutzt werden. So wurde z. B. auf dem Uchtomski-Werk eine-

Holzkopierhochleistungsfrase, die im Jahre 1949 an das Werk
- ausgeliefert wurde, bis heute noch nicht in Betrieb genommen.

Fiir die Verfestigung der Schneidwerkzeuge und der Schmiede-
gesenke wird in groBem Umfange das Elekirofunkenverfahren
angewandt; dadurch konnte die Standfestigkeit der Werkzeuge
um das Dreifache gesteigert werden.

Montagearbeiten

In der Fertigang von kombinierten Maschinen (Mahdreschern,
Baumwollerntemaschinen usw.) ist der Anteil der Montage-
arbeiten fast ebenso hoch wie der Anteil der mechanischen
Bearbeitung. Deswegen wird eine Rationalisierung der Montage-
arbeilen einschlieBlich der SchweiBarbeiten als eine besonders
aktuelle Aufgabe angesehen.

Auf dem Rostower Landmaschinenwerk, dem Werk ,,Roter
Askai‘“ und einer Reihe von anderen Landmaschinenfabriken
wird die Elektroschweiung mit belastetem Lichtbogen ange-
wendet, welche eine Erhéhung der Arbeitsleistung um 30 bis
409, gestattet. Fiir unlgésbare Verbindungen von Rahmen und
Blechverkleidung wird die Lichtbogenschweifung mit , Elektro-
nieten in groBem Umfang angewandt. Diese SchweiBung wird
mit Hilfe von besonderen Schweilkopfen durchgefiihrt, welche
einfach im Betrieb sind und eine hohe Arbeitsleistung ermég-
lichen.

Nach dem Vorschlag des Ing. Sokolow wurde im ZITM ein
Elektroautomat fiir das Verschweiffen der Elekivonieten erbaut
(Bild 3), in dem alle Operationen, mit Ausnahme des Heran-
fithrens des SchweiBkopfes zur Nietstelle, automatisiert sind.

In verschiedenen Werken werden auf den Montageflie-
bandern elektrische und prefluftbetriebene Schraubenschliissel
und Bohrmaschinen verwendet.

In den Montagehallen sind Montagestraflen angeordnet, die
mit FlieBbandern der verschiedensten Konstruktionen ausge-
riistet sind. Auf dem Werk ,,Oktoberrevolution*‘ ist eine Mon-
tagestrafe fiir den Zusammenbau des Pflugkérpers des Fiinf-
scharpfluges eingerichtet worden. Neben den reinen Zusammen-
bauarbeiten werden auf dem FlieBband Schar und Streichblech
an der StoBnaht nachgeschliffer, die Képfe der Schrauben ab-
geschliffen und die Oberflaiche von Schar und Streichblech
poliert. Fiir das Schleifen und Polieren sind Spezialmaschinen
entwickelt worden, welche iiber dem FlieBband angeordnet sind.
Die einzelnen Montage- und Schleifarbeiten sind so synchroni-
siert, daB das FlieBband nach dem Erténen eines Signals peri-
odisch vorriicken kann.

Auf den meisten Werken wird der Anstrich und das Trocknen
in vollkommen mechanisierten Aggregaten vorgenommen.- Viel-

Bild 6

Priifgerdl fir die Kontrolle des radialen und axialen Schlagens

fach erfolgt der Anstrich mit angewﬁrmtén Lacken, wodurch
Farbverdiinner eingespart, das duBere Aussehen und die Giite
des Anstrichs verbessert wird. Zur Anwendung gelangen sowohl -
Sprilz- wie auch "Tauchverfahren.

Die Automatisierung der Kontrollarbeiten

Auf verschiedenen Landmaschinenwerken werden die Massen-
artikel mit Hilfe von Kontrollautomaten abgenommen. So wird
z. B. der AuBendurchmesser, die Ovalitit und die Tonnenform
auf einem Elektronenkontrollapparal (Bild 4) ermittelt. Der
Automat ersetzt die Arbeit von 5 Kontrolleuren. Weiter ist ein
Vielfachautomat fiir die Priifung der Linge, des Durchmessers
und der Tiefe (Bild 5) eingefiihrt, welcher mit 7 Kontrollképien
mit Hebelfiihllehren besetzt ist. AuBerdem wurde ein Priif-
gerat fiir die Kontrolle des radialen und axialen Schlagens
entwickelt (Bild 6).

Die allgemeine Einfithrung der progressiven Fertigungstech-
nik erfordert einen erheblichen Einsatz von Spezialmaschinen
und Vorrichtungen modernster Konstruktion. So wurden z. B.
fiir die Herstellung des Kultivators KP-3 auf dem Werk ,,Roter
Askai‘‘ ein MontageflieBbard von 730 m Lange und ein Zufiihrer-
band von 265 m Lange eingerichtet; dafiir wurden neben den
Werkzeug- und Spezialmaschinen allein 3 Krine, 6 PreBluft-
heber, 8 Laufkatzen und eine Reihe anderer Hebezeuge einge-
setzt.

Um die Fertigung schneller zu steigern, wird empfohlen, zu-
niachst vorhandene Engpésse durch Einfithrung kurzer Zwischen-
bander zu beseitigen und erst nach Eingang der benétigten
Maschinen und Transporteinrichtungen auf die vollkommene
Mechanisierung der Herstellung auf dem FlieBband iiberzu-
gehen.

Fir eine Verbesserung der Fertigungstechnik wurden von den
Avbeitern dev Landmaschinenindustvie allein in der evsten Hilfte
des. Jahves 1950 iiber 30000 Vorschlige eingeveicht, von denen
10000 in der Praxis verwertet wurden. A 243
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Die Anwendung der modernen Kontaktinsektizide hat zu
einem Wendepunkt in der Bekdmpfung der Insektenschadlinge
gefithrt.

Die Anwendungsformen der als DDT und HCH allgemein
bekannt gewordenen Insektizide war zunachst die der Lésungen
in organischen Losungsmitteln und die der Emulsionen; spater
kam dann noch die Vernebelung bzw. Verraucherung hinzu.

Wihrend urspriinglich das DDT als véllig ungiftig fiir den

Menschen und auch fiir warmbliitige Tiere hingestellt wurde,.

traten mit seiner zunehmenden Anwendung Vergiftungserschei-
nungen auf. So wurden im Laufe des Jahres 1948 Falle von

Schidigungen und Vergiftungserscheinungen bekannt, von
denen einige hier angefiithrt werden sollen:

Nach Versuchen von Vashkov sind DDT-Puderanwendungen
ebenso wie eingetrocknete Lésungen und Emulsionen ungefahr-
lich und rufen keinerlei Krankheitserscheinungen hervor.

Dagegen rief der nunmittelbare Kontakt der Haut von Kanin-
chen mit noch feuchten Lésungen und Emulsionen nach 24 bis
72 Stunden schwere Vergiftungserscheinungen hervor. In einigen
Fillen folgte sogar der Tod. Kontrollversuche haben gezeigt, da3
diese Erscheinungen vom DDT und nicht vom Trigerstoff her-
rithren.





